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® Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge und zugehoriges Herstellungsverfahren 

@ Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere 
Kraftfahrzeuge, mit einem starren Tragerformteil (2), ei- 
ner auf einer Oberflache des Tragerformteils {2) angeord- 
neten Schicht aus einem Abstandsgewirke (3) oder Fa- 
servlies und einer auf dem Abstandsgewirke (3) bzw. Fa- 
servlies angeordneten Schicht aus Echtleder (4) sowie ei- 
ner ersten Kleberschicht (5) zwischen Tragerformteil (2) 
und Abstandsgewirke (3) bzw. Faservlies und einer zwei- 
ten Kleberschicht (6) zwischen Abstandsgewirke (3) bzw. 
Faservlies und Echtlederschicht (4). Weiterhin wird ein zu- 
gehoriges Herstellungsverfahren vorgeschlagen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Innenausstattungsteil fur Fahr- 
zeuge und ein zugehoriges Verfahren zur Herstellung von 
Innenausstattungsteilen. Insbesondere bezieht sich die Er- 
findung auf Kraftfahrzeuge, sie kann jedoch ebenso bei an- 
deren Fahrzeugen, beispielsweise Schienenfahrzeugen oder 
Luftfahrzeugen, zum Einsatz kommen. 

Bei Innenausstattungsteilen in Kraftfahrzeugen, bei- 
spielsweise Instrurnententafeln, Mittelkonsolen oder Tur- 
verkleidungen, gibt es eine VieLzahl unterschiedlicher Mate- 
rialzusammensetzungen und Herstellungsverfahren. Um 
den Fahrzeuginnenraum ansprechend zu gestalten, kommen 
auf der Sichtseite der Innenausstattungsteile verschiedenste 
Dekormateri alien zum Einsatz, z. B. Kunststoff-Folien, Ve- 
lours, Stoff oder Kunstleder. Bei exklusiveren Innenausstat- 
tungen wird Echtleder als Dekormaterial verwendet. 

Da es sich bei Echtleder um ein Naturmaterial handelt, 
sind bei dessen Verarbeitung andere Gesichtspunkte zu be- 
rucksichugen als bei kiinstlichen Dekormateri alien. So 
spielt bei der Lederverarbeitung die Schrumpfungsneigung 
von Echdeder eine wichtige Rolle. Bisher wird Echtleder als 
Dekormaterial fur Innenausstattungsteile mit einem starren 
Tragerformteil, wie etwa Instrurnententafeln, unmittelbar 
auf die starren Tragerformteilc aufgezogen. Dadurch stiitzt 
das starre Tragerformteil den darauf aufgebrachten Lederbe- 
zug. Bei diesem Materialaufbau und mit den zugehorigen 
bekannten Herstellungsverfahren ergibt sich eine ausrei- 
chende Haftung des Echtleders auf dem formgebenden star- 
ren Tragerteil und die direkte Abstiitzung des Echtleders 
wirkteiner Schrumpfung des Lederbezuges entgegen. Wenn 
man ein solches Innenausstattungsteil mit Echtlederdekor 
beruhrt, fuhlt sich das Teil entsprechend hart an, abgesehen 
von der minimalen Nachgiebigkeit des Leders selbst. 

Andererseits ist es aus der Patentschrift DE 33 36 934 C2 
bekannt, im unteren Bereich eines Armaturenbretts eines 
Kraftfahrzeugs eine Polsterung aus einem Schaumstoffkor- 
per vorzusehen, um so eine verletzungsmindemde Nachgie- 
bigkeit des Armaturenbretts zu erzielen. Der Schaumstoff- 
korper, z. B. aus einem weich eingestellten Polyurethan, 
wird mit einem Bezug aus Schaumfolic, Textilstoff, Kunst- 
leder oder Leder versehen. In der vom gleichen Anmelder 
stammenden Patentschrift DE 36 06 375 C2 wird ebenfalls 
ein Innenausstattungsteil mit einer nachgiebigen Polster- 
schicht beschrieben. Es wird ein Verfahren vorgeschlagen, 
bei dem das Innenausstattungsteil, das mit einer Kunststoff- 
Folie bezogen ist, nachtraglich mit einem zusatzlichen Le- 
derbezug beklebt wird, um dem Fahrgastinnenraum qualita- 
tiv aufzuwerten. Bei diesen bekannten Innenausstattungstei- 
len wird also eine so starke Nachgiebigkeit angestrebt, daB 
Verletzungen, etwa bei ungewolltem AnstoBen oder unfall- 
bedingtem Aufschlagen, vermieden werden. 

Es ware jedoch wunschenswert, bei an und fur sich star- 
ren Innenausstattungsteilen, die mit einem Echtlederdekor 
versehen sind, etwa Instrurnententafeln oder Mittelkonso- 
len, eine gewisse begrenzte Nachgiebigkeit des Echtleder- 
dekors zu realisieren, da sich dadurch eine besondere Hap- 
tik, also ein besonderes Beruhrcmpfindcn, fur das Innenaus- 
stattungsteil ergibt, wodurch der Innenausstattung ein spe- 
zieller Charakter verliehen wird. Die Nachgiebigkeit bzw 
Weichheit soli jedoch nur geringfugig sein, im Vergleich zu 
einer verletzungsmindemden Absorptionsfahigkeit. 

Die Offenlegungsschrift DE 29 17 907 Al beschreibt ein 
Verfahren zum Herstellen einer Instrumententafel, bei dem 
ein Flachmaterialstiick, das vorzugsweise aus einem halb- 
starren Harz, z. B. PVC, besteht, mit einem Flachmaterial- 
stiick aus Schaumstoff verklebt wird und dieses so gebildete 
Laminal mittels KlebstotT mit einem Basisteil, z. B. aus 



ABS-Kunstharz, verbunden wird. In dieser Veroffentlichung 
wird auch Leder als Flachmaterialstiick anstelle des halb- 
starren Harzes genannt, jedoch wird nicht naher auf die spe- 
zielle Problematik bei der Verarbeitung des Naturmaterials 
5 Echtleder im Vergleich zu einem Kunstmaterial, wie etwa 
PVC, eingegangen. 

Denn zwar wiirde eine Hinterpolsterung von Echtleder 
mit Schaumstoff die Moglichkeit bieten, eine bestimmte 
Nachgiebigkeit beim Beriihren des Dekormaterials zu errei- 

10 chen, es hat sich jedoch in der Praxis gezeigt, daB sich das 
Echdeder durch seine Schrumpfungsneigung - etwa bei Kli- 
mawechseibeanspruchungen - besonders in konkav geform- 
ten Bereichen des Innenausstattungsteils ablost bzw. eine 
wellige oder ungleichmaBige Oberflachenerscheinung aus- 

15 bildet. Dieses Problem besteht auch bei den oben erwahnten 
verletzungsmindemden Schaumstoffpolsterungen, wenn 
diese mit einem Echtlederdekor bezogen sind. 

Der Erfindung liegt daher das technische Problem zu- 
grunde, ein Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge und ein zu- 

20 gehoriges Herstellungsverfahren zu schaffen, bei dem ein 
Echtlederdekor auf einem starren Formtragerteil eine ge- 
wisse begrenzte Nachgiebigkeit aufweist und trotzdem eine 
sichere Haftung und eine einwandfreie Oberflachenformhal- 
tigkeit des Echtlederdekors gewahrleistet ist. 

25 Dieses technische Problem wird erfindungsgemaB von ei- 
nem Innenausstattungsteil mit den Merkmalen des Patentan- 
spruchs 1 und von einem Innenausstattungsteil mit den 
Merkmalen des nebengeordneten Patentanspruchs 3 sowie 
von einem Herstellungsverfahren mit den Merkmalen des 

30 Patentanspruchs 12 gelost. 

ErfindungsgemaB wurde erkannt, daB eine Hinterpolste- 
rung von Echtleder mit einem Schaumstoffmaterial insbe- 
sondere deswegen zu den eingangs erlauterten Problemen 
einer Wellen- oder Faltenbildung bis hin zu einer Ablosung 

35 des Lederdekors fuhrt, weil das Schaumstoffmaterial kaum 
Zugbelastungen aufnehmen kann und sich aufgrund seiner 
porigen Struktur bei Zugbeanspruchungen unkontrolliert 
ausdehnen kann. Beispielsweise infolge von Klimawechsel- 
beanspruchungen, wie sie im Inneren von Kraftfahrzeugen 

40 auftreten konnen, ist dann die einwandfreie Haftung und 
Obcrflachenformhaltigkeit des Echdederdekors nicht mehr 
gewahrleistet. 

Bei der erfindungsgemaBen Losung werden anstelle eines- 
porigen Schaumstoffmaterials Materialien eingesetzt, die 

45 Faden- bzw. Faserstrukturen enthalten, um mit diesen Mate- 
rialien sowohl die angestrebte Haptik, d. h. eine gewisse ge- 
wiinschte Weichheit, als auch die gleichzeitig erforderliche 
Haftung zu realisieren. Diese Faden- bzw. Faserstrukturen 
konnen neben Druck auch Zugbelastungen aufnehmen und 

50 so eine Ablosung des Lederdekors verhindern, die sonst be- 
sonders an solchen Bereichen des Innenausstattungsteils 
auftreten kann, die mit relativ starken konkaven Kurven- 
krummungen gestaltet sind. 

Bei der ersten Losungsvariante der Erfindung, wie sie im 

55 Patentanspruch 1 angegeben ist, ist ein starres Tragerform- 
teil, eine darauf angeordnete Schicht aus einem Abstandsge- 
wirke und cine auf dem Abstandsgewirke angeordnete 
Schicht aus Echtleder vorgesehen, wobei zwischen Trager- 
formteil und Abstandsgewirke eine erste Kleberschicht und 

60 zwischen Abstandsgewirke und Echdederschicht eine 
zweite Kleberschicht vorgesehen ist. Durch diesen Schicht- 
verbundaufbau wird ein Innenausstattungsteil mit einer ge- 
wissen Nachgiebigkeit bzw. Weichheit auf der Dekorseite 
geschaffen, bei dem eine einwandfreie Haftung der Echtle- 

65 derschicht auch bei starken Klimawechselbeanspruchungen 
und auch an starker gekrummten Bauteilabschnitten sicher- 
gestellt ist. 

Ein Abstandsgewirke weist zwei textile Deckflachen auf, 
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die durch ein Fadensystem miteinander verbunden sind, und 
zwar im Abstand voneinander. Das Abstandsgewirke reali- 
siert den gewiinschten Polstereffekt. Durch die textilen 
Deckflachen wird jeweils eine besonders gute Haftung zwi- 
schen der Echdederschicht und dem Abstandsgewirke und 5 
zwischen dem Tragerformteil und dem Abstandsgewirke 
realisiert, da durchgangige stabile Kontaktflachen vorliegen 
und keine offenporigen Kontakte wie bei Schaumstoff . Wei- 
terhin verhindern die textilen Deckflachen wirkungsvoll das 
Eindringen von Kleber aus der ersten und der zweiten Kle- 10 
berschicht in das Innere des Abstandsgewirkes. Denn ein 
Eindringen von Kleber in das Innere der Schicht zwischen 
dem Echdederdekor und dem Tragerformteil wiirde diese 
Schicht nach dem Ausharten des Klebers vor allem bei Kli- 
mawechselbeanspruchungen verharten, so daB die ge- 15 
wiinschte Nachgiebigkeit zwischen dem Echdeder und dem 
Tragerformteil verloren ginge. So hingegen bleibt der Kle- 
ber auf den Klcbeoberflachen fur die Verklebung erhalten. 
Dagegen kann durch die offenporige Struktur eines 
Schaumstoffmaterials Kleber ungehindert eindringen. 20 

Der doppelflachige Aufbau des Abstandsgewirkes erlaubt 
es zudem, die Deckflachen in Schubrichtung relativ gegen- 
einander zu verschieben. Dadurch ergibt sich zum einen ein 
besonderes Beriihrernpfinden des Ledcrdekors, etwa vcr- 
gleichbar der menschlichen Haut, die ebenfalls in Schub- 25 
richtung verschiebbar ist. Zum anderen kann das Abstands- 
gewirke Relativbewegungen zwischen dem Echtleder und 
dem Tragerformteil ausgleichen und so schrumpfungsbe- 
dingte Ablosungen des Leders verhindern. Ferner bietet der 
flachige Kontakt zwischen textiler Deckflache und Echtle- 30 
derschicht eine gute Stiitzung des Leders gegen dessen 
Schrumpfungsneigung. Das Fadensystem zwischen den tex- 
tilen Deckflachen verbindet die Deckflachen miteinander 
und halt sie gleichzeitig auf Abstand. Das Fadensystem, das 
z. B. aus einem Kunstfaser-Monofiigarn gebildet sein kann, 35 
nimmt Zugbelastungen auf und stellt so die Haftung des 
Echtlederdekors sicher. AuBerdem hat das Fadensystem 
eine dauerhafte Ruckstellelasuzitat, die zum einen die ange- 
strebte Nachgiebigkeit mit sich bringt, wenn man auf das 
Echtlederdekor driickt, und die zum anderen stets eine 40 
Ruckstcllung des Echtlederdekors in den Ursprungszustand 
bewirkt. 

Bei der zweiten Losungsvariante der Erfindung, wie sie 
im nebengeordneten Patentanspruch 3 angegeben ist, ist ein 
Faservlies anstelle des textilen Abstandsgewirkes vorgese- 45 
hen. Bei einem Faservlies handelt es sich um ein Flachenge- 
bilde aus Textilfasern, dessen Zusammenhalt durch die den 
Fasem eigene oder durch Preparation erzielte Haftung gege- 
ben ist. Bei dieser Losungsvariante konnen die Fasem neben 
Druck auch Zugbelastungen aufnehmen, im Gegensatz zu 50 
einem SchaumstofFmaterial. Auch ein Faservlies weist eine 
gewisse Schubelastizitat auf, die Relativbewegungen zwi- 
schen der Echtlederschicht und dem starren Tragerformteil 
ausgleichen kann. Der erfindungsgemaBe Schichtverbund- 
aufbau mit einer Faservliesschicht ergibt eine schubweiche 55 
Haptik und eine sichere Haftung des Echdeders. 

In einer zweckmaBigen Ausfuhrungsform dieser zweiten 
Losungsvariante weist das Faservlies zwei miteinander ver- 
nadelte Faservliesschichen auf. Durch diesen Zweischicht- 
aufbau laBt sich die Schubelasdzitat der Polsterschicht opti- 60 
mieren. 

Nachfolgend werden Ausfuhrungsformen der beiden vor- 
angehend erlauterten Losungsvarianten der Erfindung be- 
schrieben. 

Bei der erfindungsgemaB vorgesehenen Schicht aus ei- 65 
nem Abstandsgewirke oder Faservlies laBt sich - im Gegen- 
satz zu einem Schaumstoffmaterial - mit einer geringen 
Schichtdicke eine gute Hapdk erzielen. Es ist gunstig, wenn 



die Schicht aus einem Abstandsgewirke oder Faservlies eine 
Dicke im Bereich von 1-6 mm aurweist. Vorzugsweise liegt 
die Dicke dieser Schicht im Bereich von 2-4 mm. 

Bei dem Kleber fur die erste Kleberschicht zwischen Tra- 
gerformteil und Abstandsgewirke bzw. Faservlies kann ein 
Standardkleber eingesetzt werden, der vorzugsweise war- 
meaktivierbar ist. Die zweite Kleberschicht zwischen Echt- 
leder und Abstandsgewirke bzw. Faservlies kann ebenfalls 
mit verse hiedenen Klebem realisiert werden, vorzugsweise 
einem Zweikomponenten-Polyurethan-Kleber oder einem 
Schmelzkleber. Das Echdeder, aus dem die Dekorschicht 
hergestellt wird, ist vorzugsweise ein schrumpfopdmiertes 
Leder. Das starre Tragerformteil kann ein Formteil aus 
Blech, Duroplast, Thermoplast, Verbundwerkstoffen usw. 
sein. Bevorzugt ist wegen seiner geringen Verzugsneigung 
ein Tragerformteil aus faserverstarktem Polyurethan, wobei 
die Faserverstarkung z. B. aus Glasfasern oder Naturfasern 
bestehen kann. Ein verzugsarmes Tragerformteil tragi zur 
Stabilitat und Bestandigkeit des gesamten Schichtaufbaus 
mit Echdederdekor bei. 

Insbesondere bei der Variante mit einem Faservlies kann 
es zweckmaBig sein, zwischen den Kleberschichten und der 
polsternden Zwischenschicht an sich bekannte Sperrbe- 
schichtungen vorzusehen, um ein Eindringen von Kleber in 
die polsterndc Zwischenschicht zu minimieren. Zudem kann 
es zweckmaBig sein, eine Sperrbeschichtung zwischen der 
Echdederschicht und der zugehorigen Kleberschicht vorzu- 
sehen, um auch ein Eindringen von Kleber in das Leder zu 
minimieren. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zur Herstellung eines 
Innenausstattungsteils sieht vor, zunachst einen Schichtver- 
bund durch Verkleben der Ruckseite eines Zuschnitts aus 
Echdeder mit einer Oberflache eines Flachenzuschnitts aus 
Abstandsgewirke oder Faservlies herzusteilen. In einem 
zweiten Schritt wird dann der Schichtverbund auf eine 
Oberflache eines separat hergestellten Tragerformteils auf- 
geklebt. Vorzugsweise wird das Echdeder durch zumindest 
einen von mehreren mogiichen Verfahrensschritten zur 
Schrumpfopdmierung, z. B. durch Warmebehandlung, 
schrumpfoptimiert, bevor der Schichtverbund gebildet wird. 

Durch die Erfindung erhalt man ein Inncnausstattungsteil 
mit einem Echdederdekor, das eine besondere schubweiche 
Hapdk aufweist. Dabei werden Ablosetendenzen, die sich . 
aus der Schrumpfungsneigung des Naturmaterials Leder er- 
geben, durch den erfindungsgemaBen Schichtaufbau wirk- 
sam unterbunden, so daB bei dem Innenausstattungsteil eine 
dauerhafte Haftung und Formbestandigkeit seines Echde- 
derdekors erreicht wird. 

Nachfolgend wird die Erfindung nun anhand bevorzugter 
Ausfuhrungsbeispiele mit Bezug auf die beigefugten Zeich- 
nungen naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Ausschnitt eines ersten Ausfuhrungsbeispiels 
des erfindungsgemaBen Innenausstattungsteils mit einem 
textilen Abstandsgewirke in einer schematischen Schnitt- 
darstellung; 

Fig. 2 den Ausschnitt von Fig. 1 in einem in Schubrich- 
tung belasteten Zustand; 

Fig. 3 einen anderen, gekrummten Ausschnitt des Innen- 
ausstattungsteils von Fig. 1; 

Fig. 4 einen Ausschnitt eines zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiels des erfindungsgemaBen Innenausstattungsteils mit ei- 
nem Faservlies in einer schematischen Schnittdarstellung. 

In den Figuren werden fur gleiche oder sich entspre- 
chende Komponenten die gleichen Bezugszeichen verwen- 
det. 

Die Fig. 1-3 zeigen Ausschnitte eines ersten Ausfuh- 
rungsbeispiels eines Innenausstattungsteils 1, beispiels- 
weise einer Instrumententafel eines Kraftfahrzeugs. Das In- 
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nenausstattungsteil 1 ist als Schichtverbund aufgebaut. Die 
Basis bildet ein starres Tragerformteil 2, das z. B. aus einem 
faserverstarkten Kunstharzwerkstoff gefertigt ist. Auf der 
Oberflache des Tragerformteils 2 ist eine Schicht aus einem 
textilen Abstandsgewirke 3 vorgesehen. Auf der Oberflache 5 
des Abstandsgewirkes 3 wiederum befindet sich eine 
Schicht aus Echtleder 4, die die Dckorschicht zum Fahrzeu- 
ginnenraum hin bildet. Das Tragerformteil 2 ist mit dem Ab- 
standsgewirke 3 mittels einer Kleberschicht 5 verbunden, 
ebenso ist die Echtlederschicht 4 mit dem Abstandsgewirke 10 
mittels einer Kleberschicht 6 verbunden. Das Abstandsge- 
wirke 3 besteht aus zwei voneinander beabstandeten textilen 
Deckflachen 7, die iiber ein Fadensystem 8, beispielsweise 
ein Monofilgam, miteinander verbunden sind. 

Wahrend Fig. 1 den Schichtverbund des Innenausstat- 15 
tungsteils 1 in einem unbelasteten Zustand zeigt, veran- 
schaulicht Fig. 2 einen Zustand, in dem eine Schublast auf 
den Schichtverbund einwirkt (siehe Pfeile). Durch die 
Schublast verschieben sich die beiden textilen Deckflachen 
7 des Abstandsgewirkes 3 relativ zueinander. Das Fadensy- 20 
stem 8 erlaubt eine solche Relativverschiebung und sorgt 
nach dem Wegfall der Belastung wieder fur eine Ruckstel- 
lung in den Ausgangszustand. Ebenso konnen die textilen 
Deckflachen 7 in Richtung aufeinander zu, also senkrecht zu 
den Deckflachenebenen, verschoben werden. Auch hicr 25 
wirkt die Ruckstellelastizitat des Fadensystems 8 der Druck- 
belastung entgegen. Das textile Abstandsgewirke 3 laBt 
auch eine Mischung aus Schub- und Druckverformung zu, 
was eine besondere Haptik fur das Echtlederdekor ergibt. 

Fig. 3 verdeutlicht, daB auch bei einer - z. B. konkav - 30 
gekriimmten Formgebung des Innenausstattungsteils 1 das 
Abstandsgewirke 3 stets die erforderliche Haftung der Echt- 
lederschicht 4 sicherstellt, da sich das Abstandsgewirke mit 
seinem Fadensystem 8 dem Krummungsverlauf des Innen- 
ausstattungsteil anpaBt und insbesondere auftretende Zug- 35 
belastungen aufnimmt. 

Fig. 4 zeigt den zum ersten Ausfuhrungsbeispiel analo- 
gen Schichtverbundaufbau eines zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiels mit einer Faservliesschicht 9. Dieses Faservlies be- 
steht aus einer Vielzahl von Fasern 10, die insbesondere 40 
Zugbelastungcn aufnehmen konnen. 

Patentanspruche 

1. Tnnenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere 45 
Kraftfahrzeuge, mit 

- einem starren Tragerformteil (2), 

- einer auf einer Oberflache des Tragerformteils 
(2) angeordneten Schicht aus einem Abstandsge- 
wirke (3) und 50 

- einer auf dem Abstandsgewirke (3) angeordne- 
ten Schicht aus Echtleder (4) sowie 

- einer ersten Kleberschicht (5) zwischen Trager- 
formteil (2) und Abstandsgewirke (3) und 

- einer zweiten Kleberschicht (6) zwischen Ab- 55 
standsgewirke (3) und Echtlederschicht (4). 

2. Innenausstattungsteil nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abstandsgewirke (3) zwei tex- 
tile Deckflachen (7) aufweist, die durch ein Fadensy- 
stem (8) im Abstand voneinander verbunden sind. 60 

3. Innenausstattungsteil fur Fahrzeuge, insbesondere 
Kraftfahrzeuge, mit 

- einem starren Tragerformteil (2), 

- einer auf einer Oberflache des Tragerformteils 
(2) angeordneten Schicht aus einem Faservlies (9) 65 
und 

- einer auf dem Faservlies (9) angeordneten 
Schicht aus Echdeder (4) sowie 



- einer ersten Kleberschicht (5) zwischen Trager- 
formteil (2) und Faservlies (9) und 

- einer zweiten Kleberschicht (6) zwischen Fa- 
servlies (9) und Echdederschicht (4). 

4. Innenausstattungsteil nach Anspruch 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Faservlies (9) zwei miteinander 
vernadelte Faservliesschichten aufweist. 

5. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die Schicht aus ei- 
nem Abstandsgewirke (3) oder Faservlies (9) eine 
Dicke von 1-6 mm aufweist. 

6. Innenausstattungsteil nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Schicht aus einem Abstandsge- 
wirke (3) oder Faservlies (9) eine Dicke von 2-4 mm 
aufweist. 

7. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die erste Kleber- 
schicht (5) zwischen dem Tragerformteil (2) und dem 
Abstandsgewirke (3) oder Faservlies (9) aus einem 
warmeaktivierbaren Kleber gebildet ist. 

8. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Kleber- 
schicht (6) zwischen dem Echtleder (4) und dem Ab- 
standsgewirke (3) oder Faservlies (9) aus einem Zwei- 
komponenten-Polyurethan-Kleber gebildet ist. 

9. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zweite Kleber- 
schicht (6) zwischen dem Echtleder (4) und dem Ab- 
standsgewirke (3) oder Faservlies (9) aus einem 
Schmelzkleber gebildet ist. 

10. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB das Echtleder (4) 
ein schrumpfopumiertes Leder ist. 

11. Innenausstattungsteil nach einem der Anspruche 1 
bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB das starre Trager- 
formteil (2) aus faserverstarktem Polyurethan gebildet 
ist. 

12. Verfahren zur Herstellung von Innenausstattungs- 
teilen fur Fahrzeuge, insbesondere Kraftfahrzeuge, mit 
folgenden Schritten: 

a) Bilden eines Schichtverbundes durch Verkle- 
ben (6) der Ruckseite eines Zuschnitts aus Echtle- 
der (4) mit einer Oberflache eines Flachenzu- 
schnitts aus Abstandsgewirke (3) oder Faservlies 
(9); 

b) Aufkleben des Schichtverbundes (4, 6, 3; 4, 6, 
9) auf eine Oberflache eines separat hergestellten 
starren Tragerformteils (2). 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Echtleder (4) vor dem Schritt des Bil- 
dens eines Schichtverbundes schrumpfoptimiert wird. 
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